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La presente invenzione concerae un metodo per la 
f abbricazione di f o gli compos t i ^jfe^fy toe-p- f i 1 amen t i 
e da un legante poiimerico _el^ preci- 
samente la presente invenzione si riferisce ad un 
metodo per la produzione di un foglio compos to da 
numerosi fasci di fibre fini o filamenti f che costi- 
tuiscono un componente di un materiale fibroso 
coesionato che comprende almeno due componenti dotati 
di diverse caratteristiche di scioglimento sotto 
l f azione di un solvente, e da un polimero elastico 
che circonda le fibre fini o filamenti in modo da 
generare una sostanza composta che presenta ottime 
quality simili a queile del cuoio naturale. 

A tutt ! oggi quale materiale per la f abbrica- 
zione di finta pelle & stata utilizzata una sostan- 
za composta ca un materiale fibroso e da un coinpo- 



nente elastic© e sono gtk noti Varl me tod i per la 
fabbrlcazlene dl finta pelle. Ferd, tutti i prodot- 
ti ottenuti con quest! me todi traditional! presen- 
tzno alcuni inconvenient! quail scarsa eorbideKa, 
rapida fatlca alia flessione ^i^^^ierTBarn ael ae t odl 
ndti per la fabbricasione di una sostanza c«posta, 
11 componente elastlco e le fibre del materiale fi- 
brose sono strettassente legati e quando 11 prodotto 
4 assoggettato a quqlcfce~defer»afci<me le fibre sono 
talmente ristrette nel libero spostameato tra di 
loro che la forza di flessione entro 11" prodotto 
aumenta e le fibre sono soggette ad «a f eccessira 
sollecitasione che influisce ancfae sulla sostansa 
elastica stessa ed i punti di lega»e delle fibre 
alia sostanza elastica. Tale caancanza di possibili- 
ty di deforrmazione & causa della mancanza di w»rbi- 
dezza e del peggiorasento della f atica alia fiessio- 
ne del prodotto. Inoltre, i procediaenti tradlzioaa- 
li non consentono la produzione di finta pelle con 
una *mano w morbida e con le stesse propriety fisi- 
che del cuoio auteritico a causa della considerevole 
differenza della composizione della finta pelle 
rispetto a quella del cuoio genuine 

II termine "fibre e filament!* usato in prece- 
dence t nella descrizione che segue verr& sosti tuito 



con "fibre 11 ner recti vi di seat>licita. 

Scopo prirccipaie della presents invenzione 6 
quello di fomirfc un xuctodo perf eziosato per* la fab- 
bricazione di ur* foglio coepcsto che present! una 
configurazione divers a da quella della finta peile 
tradizionale f vale a dire, che sia coiaposto da nu- 
iserosi fasci di fibre fini e da material! elastic! 
che circondano quests- fasci di fibre in aodo da ot- 
teuere propriety sij&ili a quelle del cuoio autentico* 

Un altro scope della presente invenzione & di 
foraire ub foglio composto avecte una conf igurazio-r 
ne che perae tta una certa liberty di r: moviaeKto re- 
lative delie fibre co&pojaeiati in modo da ottenere 
1231 a morbidezza sifikile a quella del cuoio autetltico* 

On ulteriore scopo della presents invenzione 
consiste aella realizzaziorte di ua fog lio coiaposto 
da nuserosi fasci di fibre fini e da un materiale 
elastico che cir-eorida questi fasci di fibre in raodo 
da ottenere un loateriale pratico, idoineo per la fab— 
bricazione del prodotti fiaiti e che sia facile da 
maneggiare durante- il successive processo di lavo- 
razione* 

I parricolaxi della preserve invenzion-a appari- 
-razino con ifcacgioxo: chiarezza dall* sccuenre ic-scri- 
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presentano alcune forme tipiche di realizzazione 
dell'invenzione ed in cui: 

le figg. 1.A a 1.0 sono viste in sezione di al- 
cune forme del materiale fibroso coesionato, secon- 
Qo ix tr-ovato, compos co da un fascio di~ f i bre fia i" 
e da un agente legante il fascio; 

la fig. 2 e una vista prospettica ingrandita e 
parzialmente in sezione del materiale fibroso coesio 
nato illustrato in fig. 1; 

la fig. 3 e una vista in sezione del materiale 
fibroso coesionato illustrato in fig. i> ma rico- 
perto da ui^ag§nt§slegante o componente., t C necessa- 
rio per consentire l'eliminazione del componente B; 
i componenti B e C verranno spiegati con maggior 
<3ettaglio qui appresso; 

la fig. 4 e una vista in sezione del materiale 
fibroso illustrato in fig. 3 dopo l»eliminazione 
dell* agente legante con scioglimento; 

la fig. 5 e una vista in sezione di un materiale 
formato dal materiale fibroso illustrato in fig. 4 
e da un altro componente sintetico circondante il 
materiale fibroso; 

la fig. 6 e una vista in sezione di un*unita del 
materiale composto secondo il trovato come risulta 
dopo la rimozione di un altro componente dal materia- 



le di fig* 5; 

la fig* 7 & una vista prospettica ' ingr audita 
di parte del materiale compos to da una plurality di 
unit& del tipo illustrate in fig*. 6; 

le figg. 8", 10" e 12 sono viste prospettiche. del 
foglio composto secondo il trovato, contenente ancora 
alraeno uno dei coraponenti B p C; 

le figg. 9 f 11 e 13 sono viste prospettiche 
del foglio composto secondo il trovato dopo la rimo— 
zione dei componenti B e C; 

la fig. 14 e una microfotograf ia (ingrandimento 
di 2400 volte) di un foglio del materiale composto 
secondo il trovato dopo la rimozione del componenti 
B e C* la microfotograf ia essendo f atta con un mi- 
croscopio elettronico di analisi per contrasto delle 
fasi; e 

la- fig. 15 & una microfotograf i a simile a quella 
di fig.. 14; ma con ingrandimento di 8oo volte f f at- 
ta con un microscopio elettronico di analisi ed il- 
lustrante il materiale composto di fig. 14 dopo un 
trattaaento di lucidatura. 

In generale , il metodo per la f abbricazione di 
un foglio composto secondo il trovato comprende la 
seguente combinations di cinque fasi e cioe: 

1.)'La prima fase delia formazior-G ci un mate- 



riale fibroso coesionato coaposto da un gruppo di 
fibre fini raccolte in un f ascio e da un altro cospo- 
nente di legane del suddetto gruppo di fibre fini. 
Questo gruppo di fibre fini verr& chiaaato in seguito 
11 *compdnente A* ventre il termine "coaponente B* 
iapiegato neaia presence descxiziohe Indica il sud- 
detto altro componente. he propriety di sciogli&ento 
all f as i one d i un solvents, di questi due component! 
A e B sono different! e pre feribilmente si utiXIsza 
quale componente A un certo polimer© atto a fer&are 
mta f ibr a s ik tfe tica e ijuale componente S tm polieero 
^ititeticb* AXc«rii esempi per la configuraziene del — ■ • 
materiale fibroso coesionato sono rappresen tat i in 
sezione trasversale rielle figg. f.A a 1*0, Tale a 
dire; le figg. 1.A e 1VB rappresentano nodelli tipi- 
ci della configurazione del siateriale fibroso centre 
Xa fig* l.C" nostra una conf igurazione con una distri- 
bution^ irregolare del component e A, la fig.- no, 
mostra, iricttte, un prdfilo irx*egolare in sesiene ^ 
trasversale t - le figg.' 1.E e 1 # F mostrano una con figu- 
re zi one con una certa irregolaritli della finesca 
e dell a forma in sezione trasversale del component e 
A # la fi^. "T.G'iaost^a una configurazione in cui il 
components A % Costituito da piti gruppi di diffe- 
red to finezza, l a fig. 1.H mostra una configura- 
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zione con due tip! di coia'ooneriti * . la fig.' 1.1' no- 
stra una conf igurazione in cui I component! * A sono 
collocati in us a distributions regolarc radicle-, 
le Pigs* i.J e IK mostrarto una configuration* con 
profile irregolare in sezione * trasversaie. la fig»1.L 
rappresetita una configurazione in cui i componenti 
A sono rsccolti da una parte, la fig. 1.M raffigura 
una configurazione in cui i coiapoxienti a souo costi— 
tuiti da pi& gruppi di fibre di diverse f inezze e 
situati in posizioni concentriche t la fig. l.K no- 
stra una configurazione in cui i coraponenti A sono 
formati da pi& fibre composte, e la fig. 1.0 'rap- 
presenta una configurazione in cui il componente A 
£ costituito da una siolte-Dlicit^ di fibre molto fini 
dello spes sore di meno di 0,1 denarc. La cisposi- 
zione tipica del corcponente A & usual-Rente illustra- 
ta in fig. 2-. Quindi si forma un foglio dal sud- 
detto materials fibroso coesionato con qualche ma to- 
-do ben noto r ad eseispio con l'inpieco di una card a , 
faldat-rice trasversale, macchina di forsciasicne di 
un materasso di fibre a casaccio, macchina continua 
o iti.ediante <?ualsiari altro rcetodo per la i^roauzione 
di stoffe coesionate ron tes suite f ad esempio median- 
te perforations con acted f cucitura, feltratura o 
fori^zionr dircttr- Ci fee- 11 cor/: aerc ittc rri t-ro- 



vetti U.S.A. 3.33S.992 e 3.341.394. 

2. ) Nella seconda fase il materiale fibroso 
coesionat© viene ricoperto da un poliraero che in segui 
to verra chiamato "componente C". La propriety di 

nai-ss92u2^.-(me-^) L to 1 » azione-dirw- wtratrM compo^- 
nente C e divers a da quella dei component! A e B. 
Uh esempio della sezione trasversale del materiale 
ricoperto dopo l'esecuzione della seconda fase e 
illustrate nella fig. 3. 

3. ) Successivamente il componente B viene al^- 
lontanat© dajjmateriale ©ttenut© d©p» la seceada fase, 
con l*impiego di un solvente che scioglie sol© il 
componente B. On esempio della sezione trasversale del 
prodotto dopo questa terza fase e illustrate in fig. 
4. 

4. ) La quart a fase e un processo di impregnazio- 
ne del prodotto della terza fase. Tale, iapregnazione 
serve ad introdurre un polimero elastic© nel prodot- 
to. Questo polimero elastic© in segui to verra chia- 
mato il "componente D«. Con questo trattament© il 
prodotto della terza fase viene ricoperto da un poli- 
mero elastico come illustrato in fig. 5. Tale tratta- 
mento pud essere eseguito previa riempiaent© degli 
spazi vuoti esistenti nel prodotto dopo la terza 
fase con il componente C oppure senza riempimento 



di questi spazi vuoti. 1 I components T> viene appli- 
cato per aliment are il legarae tra i fasci di fibre e 
t>er impartire &1 prodotto la morbidezsa desiderata 
siwile a quella del cuoio autentico. Quale coi&ponente 
D si litllizza pre£eriMlmerite una soluzidne o v solu- 
zione disperse composta principalmente da un poli- 
mero con elevate csratteristiche di elasticity. 

5. ) Infine il componente C viene allontanato dal 
prodotto della quarta fase sciogliendo il componente 
C mediante un solvents che scioglte solo il compo- 
nente Un esempio del prt>dotto della quinta fase e 
chiaramente illustrato nelle figg. 6 e 7* Da queste 
figure si pud ri levari che i compoiienti A nel pro- 
dotto della quinta fase, costituito da numerosi fasci 
di fibre, sono liberi di muoversi di una certa misura 
tra di loro entro l f unitA del loro fascio se questo 
prodot to della quinta fase & soggetto .a qualche de- 
formazione centre il componente D e dotato di ela- 
sticity sufficiente per eliminare i summenzioriati 
inconvenient! della finta pelle tradizionale. 

rreferibiliTiente f il gruppo di fibre fini del .ma- 
terials fibrose. coesiorEtro. si pone con tinuamente nel 
sense della lunghezza &ell& 'fibre f 'legando le fibre 
tra di loro cor/ il componente ~S' come descritto in 



t 



- 10 - 



broso coesionato con i fasci di fibre in modo da 
ottenere un filo continue e le fibre nel filo conti 
nuo vengono legate insieme dall'effetto legante del 
: component e B- 

^*anDit6-^^esenW-&dvato-si pdssdno~ 
utilizzare-alcuni- tipi-iBodificati delle disposiaio- 
ni delis fibre nel materiale . fibroso coesianato. 
'Ad esempio, le fibre f ini del coaponente A possono 
essere dispostein posiaioni irregolari nel coapo- 
nente-B in un ordine continuo od intermittente. 

-Quale >aate*iale per t il component A possono es- 
sere utilizaate quasi tut te le sostanae altaaente 
polimerieae aventi la capacity di-fdraare fibre, 
quali nylon 6 4 nylon 6&, nylon 12, -nylon copoliae- 
riazato, tereftalato di polietilene; poliestere co- 
polimerizzatoY ossido di polietilene, polietilene, 
polipropilene, ^poliuretano ed altri poliaeri di vi- 
nilev Inoltree ancne possibile Utilizzare quale 
aateriale del component e a una sostanza alt amen te 
polimerica coaposta da almeno due dif ferenti alti 
-polimeri: aventi proprieta di dissoluzione diverse 
da quelle del componente B. CoiEunque, in ogni caso, 
il components B viene normal men te rimos so median te 
dissoluzione o decomposizione in modo che il compo- 
nente A rimanga sotto l a forma di un f ascio di fibre 
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fini avente una conf igurafcionc tale da permettere 
un cor to raovijaento delle fibre entro il fascic quan— 
do il prodotto e assoggettato all # asione di una forza 
estemai ad esempic una forza di flessione* 

Come n^'£xonato Tri precedenzaV per il componente 
3 pud essere utilizzato qualsiasi polimero avente 
ia capacita di • foriaare ~ fibre e delle caratteristi- 
che di-scioglimento all'asione di un solvente diffe- 
rent! da quelle del coaponente A nonch^ la capacity 
di legare le fibre del component e A. 

Lo spessore del filamento di materiale fibrose 
coesionato pud essere scelto nella gamma tra 1 t o 
e 20 -denarii pero lo spessore preferito agli scopi 
del present e trovato £ nella gaiunia tra . 3 e 7 denari* 
Per foraare il componente A si possono anche utilizza 
re pifit fibre f ini « almeno due, nia pref eribilniente 
pifc di cinque. Lo spessore delle fibre fini ' del 
componente A pu6 essere scelto nella gamma tra c#5 
e 0,00 5 denarit pero lo spessore preferito c^gli 
scopi del px^esente trovato e nella gamma tra 0,1 
e 0- f 0 1 denari. 

. Nella reaiizfcasicne pratica del procbdimento se- 
cond© il trovato f il liiareriale fibroso coesionato 
pud essere prodotto in vari modi, vale a dire, i 
pcliiiicri del component.! A e L vengono oir.-rors-i in 



una condizione parallels od una condizione bimetalli- 
ca od una condizione di un ! anima con . un rivestimen- 
; to-od una condizione modificata, quindi l a solttsione 
dispersa viene estrusa da una filiera munita di una 

f ib^oso^oesionato in. un f ascio :-e successivamente il 
-aateriale fibroso coesionato e sottoposto ad un pro- 
ves so tradizionale di. stir amen to per impartire a d es- 
so llorientamento desiderate.. In geaerale, il mate- 
riale fibroso .coesionato prodotto dalla suddetta 
px**a >f ase presents; 2* .1 forma rai-jm* fioec© ****** 
^iaa^mt^Ua^tt^tra, 10v ..*. ^ m*i oppmre 
rla forma di ;fii a menti -di opportuna lungheaza. 
5 'QUindi r .da questo taateriale fibrosorx^esionato si 
foraa un foglio sotto forma di nastro o feltro o 
velo per for a to con aghi. 

5* ben noto iche tale f oglio pud .essere feraato 
Con una maccbina tradizionale per l a f abbricazlone 
di stoffenon tessute. ad esempio mediante una car- 
da, faldatrice trasversale^macchina di formazione 
di un materasso di fibre a casaccio .ecc* . opp*re 
utilizzando-una corrente.d'aria ..od,nn metodo di for- 
mazione diretta <3i fogli> -Il ma teri ale -prodotto con 
uno.dei suddetti metodi sotto forma di fogll continni 
o discontinue si utilizz* per la fabbricazione del ma 



teriale composto secondo il trovato. 

Ouesti fogli possono essere rinforzati median- 
te 11 processo di perforazione con aghi applicando 
la perforazione in una density nella gamma tra 2O0 
e 1,000 aghi al centimetre quadrato* Iiwltre inveee 
del suddetti fogli si possono utilizzare dei fogli con 
un n astro sorrapposto di tessuti, maglierle o stof- 
f e non tes sute . 

Come menzionato in preeedenza, 11 componente C 
presenta carat teristiche 41 dissoluzione different! 
da quelle del component! A e B all 9 azione dello stes- 
so solvente t per soda che 11 componente C pud essere 
separate dal prodotto della quarta f ase sciogliendo 
solo 11 coaponente C. Quale componente C si utllizza 
preferibilmente una so stanza altamente pollserlca 
solubile in acqua per ridurre il cos to di f abbrica- 
sione e per consent ire una facile lavorazione su 
scala Indus triale. Ad esempio, alcool polivinilico 9 
cellulosa carbossimetilica r caseina, etere polivl- 
niletilico, amido, ossido polietilenico 9 soda polia- 
crilica ecc* sono adatti per il componente C* 

La suddetta seconda fase di rivestimento del 
materiale f ibroso cpesionato si ef f ettua mediante 
spruzzatura, iraaersione o copertura del materiale 
stesso e preferibilmente il componente C 6 contenu- 
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to nel prodotto della seconda fase in una tpiaatita 
tra il 3 ed il 50 per cento del peso del aateriale 
fibrose coe siona to- 
ll solvent e per la dissolution* del 
ae g deve esser«^SPereml*~» 
aoati A e B# Se il eoapeaeate C e salaMle ia ae<8ta» 
il sol*eate per il eoapeaeate B deae esse** seelto ia 
ao«o da evitare 1© seiegliaeate del <ssspeaea*e c 5 
a* tseaple* se il eoapeaeate Be peiistirele ea* 4 
to eoaponente nan pelare, il ceaneaeate e de*e esse- 
"** ^ ^tawi s«1aMl« is e^alealiv 

*a tersa #ase si saeige ^eralaealw aediaata 
i—ersW del prodette deUa seconds *ase ia an sol 
^te wii co^<»«te B e# se aeeesSarie* il solrea 
to pad essere riscaldato ed agitata ia quanta *as*. 

Sella qearta lane il prodotto della tersa Sane 
eenposte dal conponeate A e dal eeapoaeat* c *ieae 
trattato ia aaa n«2toioa^ 

eveatsalaeate disperse „ cne eostitaisee il eoapenea- 
te p. oaale eoapoaeate a pad essere ntilisaate tone 
degli ageati legaati noraalaeate adaperati per il 
leganfento di ste£#e aoa tessute tradisieaali , ad 
esespio goaaaa ' di polielorepreae^ gonna di batadieae 
stirolico, gonna di butadiene nitrilicov poliuretaao. 
cloraro di polivinile plastificato ed altre goarae 



- 15 



sinteticbe, gomma natural e ecc. Inoltre si fa notare 
che qualsiasi solvente, cue non possieda la capaciti. 
di sciogliere 11 componente C, pud ugualmente essere 
utillszato quale solvente per 11 component e D. 

"~'^~qiiartir~fiise : p^"«sser« T esega^ la 
cosiddetta iniezione, icmersione o copertura. II sol- 
vente vieae allontanato me di ante eesiccamento od 
immerslene in vm basno di coagulasione (quale acqua, 
alcool, glicole polietilenico ecc.) oppure in acqua 
salata, nel caso di utilizzazione di un solvente a- 
vente un»affinita all 'acqua, in node da determinare 
la coagulasione del pollaero del component* D e l»a- 
desione del pollmero al prodotto della terza f ase* 
Dopo coagulazione 11 pollaero del component e D pre- 
senta una ; conflguraziome porosa* 

La qulnta fase si effettua imaergemdo 11 prodotto 
della quart a fase is un solvente che non danneggi 11 
componente A ed 11 componente D, ma sciolga 11 con- 
ponente C, e per accelerare 11 process©* si pud 
eventualmente ii scald are od agitare 11 solvente 
come menzlonato in precedenza. 

Se 11 componente C e solubile in acqua, si pud 
van taggios amen te utilizzare acqua od acqua calda 
quale solvente sella quinta fase per consentire la 
sua esecuzione su scala industriale. Eccezioaalmente , 
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la quuta fase 9 ^ costltmita daHa eli»iaa- 
«iene spoatanea del co^ente C ce* iX Uqttido u . 
UUaaatp per la coa^laal^ <*i c*^^ D ael _ 




MOP.. tell, presents lBvenaioae. le ato . ^ ^_ 
-te «« U MUao* elastawrlc* i»eat* u 

* «««t« c-rtMi— del tefc ^ ^ ^ ^ ;#i 
•tte«re iX »t.*,l. co^o«to a 
«W eeeellentt ««.tt«t,ti e i» & 

I»a. del cM ( , lmdw , ; ,, 
^■a'fcpuwM. B. i'M.cwstone aella t«« 

t1«e n t* naat*. fcliM ^ pr.tlc-.at. 1-poMibile 
Xa ««il«, S i Me aei P ro« s „ „ SciU i.fc,^.. 

XwltN <n»alche sosta*. «„, leBeBtlre ,„ M _ 

te ( M ».»at« essere t, a tte*«a „1 



D durante lo scioglimento del componente B. La ter- 
za fase di rimozione del components B % molto import an 
te per mantenere la stability diiaensionale del fa- 
scio di fibre e per evitare grandi isutaraenti della 
dens it* appar sjite del '"prcaetttt finito second© 11 
trovate. ©1 oonseguensa, le suddette cinque fasi per 
la fabbricaziene del materiale composto secondo il 
trovato possono essere caffibiate in aodo clie le fasi 
si syolgano nell'ordine {i)-(3)-<2)-(4)-{5). 

II mate rial e compos to ottenuto con il ©etodo 
di cul sopra, con l'utilizzazione di fibre molto fi- 
nl quale coiaponente AV contiene aolte fibre quasi 
priTe di coat at to eon 11 componente D e pre sen tan ti 
molte zone libere* ©i conseguenza* il materiale com- 
posto cosi prodotto presenta un*eccellente *mano* 
ed una tenacity simili a quelle del cuoio autentico* 

Le suddette cinque fasi si possono eseguire in 
un processo continuo. All*occorrenza si possono an- 
che aggiuiagere successivaaente altre operazioni aec- 
caniche quali lo stiramento, lucidatura, ricopertura f 
trattaiaenti di rifinizione con certi aateriali quali 
agenti araraorbidenti t idrorepellenti f impermeabilizzan- 
ti, antistatic! f antinsudicianti ecc. f e la tintura 
del foglio dopo la rimozione del componente C* 

I seguenti eseiupi per la realizzazione dell f in- 



■ - 18 - 

Vensioae illastraao vari aetodi per produrre il 
! aateriale coaposto secosdo il trovato e diraostrauo 
$11 effe tti delle diverse fas i dl lavorazione e la 
qaalitl del prodorti otteButi. 

° ' '^"''"jaSSO"'"^ 7 " - --:--r-i— —- • 

rase 1 : Si' prodssce an aateriale fibrosa- eeesie- 
aab© cccposto da teref t&lato di pettetileae (coisp&- 
aeate a) « da pclistirel© (co&peaeate B) sott© fer- 
ae dl fttef-. II rsppwa tfa ii oaiipaaeate A [ cti 11 
ceapoaeate B coatesisti ael aateriale a dl 6ot40 la 
paaoir Ba«aaita del eateriale flbrede coatlea* qaa- 
raatadae fibre fiai quail eeapeaeate A , disposte 
aalSa 1 loro diresioae assiale. i* fibre sea* a fferaa 
dl fiereeo- della laagbeaaa dl 51 aaau e dl 3 deaari eaa 

'2S.4 saw Si foraa *m rele dl spe- 
ate fibre feast la tredisiOB&le «arda c fald&trlce 
&as^ersale e 5 "tale *ela si sotfcopaae al process© di 
perf ©rasicae eon agki" sls'teaati ia abda da peaetrare 
aid una profoadi tft dl 8 as. eel vel© e con aaa deasl- 
y W degH sgfel dl dogM al centirEatro cfc&drato. Bopa 
11 preeesso di perforasloae coa aghi, 11 pes© del - 
Bateri&le hot tessat© a" dt «*Q $/» 2 . ■'■ - • 

: Fase 2 1 II- eaterlale aoa tessate vieae lasers© 
la Baa solusloae ceateaeate 11 io# di alcool polivi- 
ailico* suecessivaseate esso vieae sot topes to ad 
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un * operazione di schi acci amen to per schiacciarlo con 
un rapporto del too* e cuindi 11 materiale viene essic 
cato^ 

Pase 3: II prodotto della fase 2 viene iraaerso nuo 
vamente in tma soluzione di tx^clozwtlleae per scio 
gliere II coarponente B. La coQcentrazicme di fibre 
nel tricloroetilene 4 del 2%. Dopo aver trattato 11 
materiale nel tricloroetilene per Jo a&nuti alia 
temperatura aabiente t il aateriale viene schi&cciato 
da un nangano spres&tore e subito dow in&erso is 
alcool metilico in mo&o da coagulare il polistirolo 
rlmanente (corEponente B) ed ailontanarlo* Cosl si 
ellmlna dal materiale il 95? del contenut© teorico 
di polistirolo costituente il component* B« 

Pase 4r XI prodotto della ter«a fase viene leaser— 
so in una soluxione di disetll ^ormaissalde con ten eli- 
te il 20Jt di tm polimer© di polinretano (che di se- 
Spilto verrA chlanato FU> e di poliacrilonitrile-touta- 
diene (che di seguito verr& chla&ato AHB) in un rap- 
porto di 75 parti a 25 parti in peso, e success! va- 
mente il prodotto viene schiacciato con un rapper to 
del 25o% in isodo che nel materiale non tessuto ri— 
nanga il suddetto copoliiaero. L'operasione di scfaiac 
ciaaento pud essere eseguita con facility con un 
mangano tradizionele. Successivaraente r il materiale 
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aon tessato Irieae iaaers* ia aa bafao di ac W con- 
t^eate ««a grmde qaaatiti dl ac Wr <*e serve a 
eoafulare il ^peii*^ W e «i e fissarlo *el 
aaterlale aea tessats. 

-Fase-5* *i -pr©d*tt©-deii a gaarta- *ase-rie»*r *ra*- 
ta^ cea acqua calda per 3o aiaati *i wa : tej^a- 
*«r* di *0. G ^ s^H^ X*^^^ ^^^ 

faSe 6 ' il prodetto della q«iata JPase^ 

si precede ad ^operaaioae dl ^ 
feere ia£i*e «n prodotta cae abbi* 
da ed «a a*pet^si^^ ; .^i^, ; ^^^^^ 
sciatsu 




.O 2 



: ^ *asi 2 e $ deli«eseapio 1 *eag<TO Iro^^ 
ed esegai** aell'ordiae iavers©. >M fe * 
aateriale tessato prodottp dalla £ase 1 *ieae 
i*»ers© In aaa soluxtone 44 tricl«r*»tileae per 
30 aiaati coa aaa «ffl©satraai<ae delle fibre, del 236 
P*r sclftgiiere H polistiral* ael tricloreemeae 
ed allantaaarlo dal aateriale aaa tessute. Qaesto 
trattaaeato si ef f ettaa alia teaperatara aabieate. 
Sesl si eliaiaa il 9B% del coateaato teoriea dl 
pollstirolo dal aateriale nan tessato. Saecessiva- 
aeate il prodotto risultaate da qaesto trattaaento 
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viene iinmerso in una soluxione di acqua contenente 
il 10# di alcool poliviniiico e si schiaccia il 
prodotto ad un rapporto del roo% e poscia si essic- 
ca* II 10% dell* alcool poiivinilico in peso del pro- 
dotto" non tessuto rimane in ;nesso« lie f asi successi- 
ve alia fase 3 si eseguono nello stesso xaodo descrit- 
to nell'esettpio 1. II prodotto finale 6 \ma pelle 
sintetica avente una •mano" ed aspetto simili alia 
pelle scaiaosciata. Tuttavia, la voluiainositi del 
prodotto finale 6 leggermente infer iore a quelia del 
prodotto ottenuto nell f esei^>io 1« 

Bsempio di paragone 1 
II manttfatto non tessuto prodotto dalla Pase 1 
dell'esempio 1 si utilisza in questo esperiiaentp* 
II trattaaento della fase 4 si effettua direttazaente 
sul suddetto prodotto non tessuto; perd, risulta 
quasi impossibile eseguire l'operazione di sckiac— 
ciatura in seauito alia Biarcia folle del cilindro 
spreiaitore. Questo inconveniente d evidentemente doyu 
to al gonfiaiaento od alia dissolu^ione del polisti- 
rolo dalla dimetil foraajaniide (DHF) alia facile, 
deformazione del prodotto non tessuto. Successiva- 
mente il prodotto non tessuto viene toito dal ci- 
lindro spremitore ottenendo piccoli pezzi di un raa— 
nufatto non tessuto contenente PU/AN3 e DMP. Questi 
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Pic&il pesEl del aaimfatto si la^rgono in on ba- 
€»o ctmteneate caa grand© qaantiti i at acqt&a in aa- 
46"<U <bas?aare e stabiliciare 11 copoliaero di TO 
e ABB. Snccessivaaente il poiirtirt^b ^eae aij^. 
taaato dax pi^4otto^ello^te«so 
T^-lJ JSa^ $ aeli'eseBDio f f. "si pa* 
^Itantof 11 6& del d^tennto teori^il peOati*^ 

i*reria iaVa#gto dei <ia*pitiaW 4f - tiairaffmt^o ^oca 
aicwl wstiiico ed aeqaa; esso si easier * at s©t- 
tdpeae ad itt*op«ra^Uate di itteidatm. Il'paSd^tt© 
finale fca m aspette siaile ailn^pella 
per* la ana superfide > aolt* rmtda • la *i 
a «©ifca tea in eantrento al prodattO -4eS^*sas»ia 



£d scifctd^ £&r»a di f iocca p^r £ abbrieai^ W'asaisfstt© 
nwijessfcto* Ii-«ateriale *ibrw a coapost© da 
tereftalatb di poliaMtiiene («»pe»a»te a) a W peli- 
^aproiattaaa C^toenta b> oa tin 4*1 
«<^sto r di ^i^^ 

fibrosa eoesieaata ~oMU«n«^qo«^tada*cJitetf-Mto 
fiai della limgheaaa di 51 an, edelld *>es»4»e di 
3 denari e©a crettaisre di 12 ; a 25;4 jasBirxi aBaa- 
#atto nan tessuto a fabbricato nello stessaaada 



demerit to nell 1 esesspio 1. 

Fase 2: II utamUratto non tessuto risultante dalla 
£ase 1 viene ijsuaerso in acid© f oraico per sciogliere 
~ed allont snare il caprolattajae* II contesuto di fi- 
bre nella s6ittsi<me~ai — acido Barmico "* ~Sel 2%~ ed il 
suddetto trattamento si esegue per un'ora ad una 
tesxperatura di 5o*C La quantitA di policaprolatta- 
me & usruaie a quell a calcolata* Successivaaente il 
prodott© »6n tessuto viene lavato con acqua. 

Pase 3s II prodotto risultante dalla f ase 2 viene 
itsaerso in una sblusione del fSX di ossido di po- 
lietilene e si schiacda coa un rapporto del ICQ*. 

X trattaiaenti success ivi alia fase 3 si effettuaso 
cello stesso eodo descril^to »ell*eseRpia 1 coa l f ec- 
cezione che si ut iliss a una solution e di dine til for^as 
aide coateneate il 20% 4i FU quale coaponente x>* 
II prodot to finale ha la *&&ro** l*aspetto e le al~ 
tre caratteristiche £isic&e sioili a quelle della 
vera pelle scajaosciata* 

■ . Sserepio 4 

Pase 1: Si utilizaa un aateriale f ibrose coesiona 
to a foraa di fiocco per fabbricare il laanufatto 
sob tessuto, II ifcateriale fibroso 6 cosaposto da te- 
reJPtalato di polietilene (compdnente A) e da poli- 
stirolo (corcponente B) con ua rapporto del composto 



- 24 - 



- di 50:50 in peso. Un»unita del raateriale fibroso 
coesionato contiene quindici fibre col to fiai e la 
sua lunghezza 6 fii 51 bb. ed il suo spessore 3 dena- 
Tl con crettature di ?2 a 25,4 aa. il peso del aa- 
aufstto aon -tessirto-«."di -40© g/ca~ v 

Fase 2: II prodotto non tessuto risultante dalla 
fase 1 viene iaaerso in una SQluzione del 7* di al- 
cool poiivinilico ed essiccato in aod© da incorpora- 
re il 7% di alcool poiivinilico Be i prodotto. 

Fase 3: II polistirolo idene eliminate dal prodot- 
to nella stessa aaniera descritta nella lase 3 del- 
I'eseapio t* , 

Fase 4: II aanufatto non tessuto prodotto dal 
trattaaento della fase 3 viene imaerso in ana solu- 
tion o di DKF contenente il 10% di un copoliaero coa- 
post© da poliuretano e ANB con un rapporto del coa- 
posto di 75:25 in peso. Successivamente il prodotto 
non tessuto viene schiacciato con un rapporto del 
250* e cuindi sottoposto ad un'operazione di eoper- 
tura con una so stanza di rivestimento coaposta pria- 
cipalaente da un polimero di poliuretano eke si pre- 
para nel aodo seguente: Polite traidrofurano con un 
peso aolecolare di 2.250 viene supplement araente po- 
limerizzato con PP '-diisocianato di difenilmetano 
e prowls to di una propagations a catena mediante 



idrazina per produrre poliuretano. II suddetto poli- 
mero di poliuretano si ottiene mescolando il poliure 
taoao di cui sopra* clororo di polivinile del peso 
molecolare di 6oO f DOP, DMF ed acqua con un rapporto 
di 2GQ?6e? 30 r&£5r 2 -parti * -iar ^odo -da ^tenere an 
copolimero di poliuretano della viscosit* di i.OOO 
poise. . 

L*operazioae di copertura si esegue median te 
una spalaatrice a coltello controllando e regolando 

10 spessore del rives timento applicato in modo da 
ottenere mo spessore di 0,4 rat* Quindi il prodotto 
ricoperto viene immerso in un bagno di acqua conte- 
nente una grande quantity di acqua per coagulare e 
stabilizzare il cosrponente di poliuretano* 

Fase 5: II prodotto risultante dalla fase 4 
viene trattato con acqua calda per 30 minuti ad una 
temperatura di S0*C in modo da sciogliere l f alcool 
polivinilico ed allontanarlo dal prodotto* Succes- 
sivamente* dopo l^essiccazione il prodotto viene 
veraiciato con un color ante' e sottopbsto ad un 1 opera 
zione di finis saggio mediante stampa in rilievo. 

11 prodotto finale presenta un eccellente aspetto si- 
mile alia pelle di vitello ed una ^mano* adrbida. 

L t eccellente quality del prodotto 6 stata comprova- 
ta dalla sua utilizzazione pratica quale materiale 
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- per la fabbricasione di searpe. 

?seapio.di paragone 2 - 
r Per questo. esperitaento si.utilizza lo stesso aa- 
- teriaie fibroso coesionato , che nell*ese»pi©: 4 e 

-fase 2dell«eseapio 4 si ef fettua il trattaaento 
della fase 4 dell<eseapio 4. Dopo que s to tratta- 
aeatbsi effettua il trattaaento della £ ase 3 del- 

- i'esciiLpio 4 .per seiogllere il polistirclo_e4 alloata-^^ 
narlo daiJeaaufatto noa tessutc. Parte del cloraro ~~ 
diJ_ polivinile_coatexnit© sella sostanaa del rives ti- _1 

- aento si. scioglie in tricloroetano. Qaindi sioaf- 
-fettua il trattaamte della: fase 5 dell'eseapio 4 
per sciogliere l»alc©$l polivinilico e si proeede 

allor stesso finissaggio dell'eseapio. 4. II prodotto 
: finale: di ques to esperiaen to. presenta ana faano? 

dara .ed un aspetto e carat t er is ticne fisicne-non; 
-buoae poiche una partedcl clorur© di policial le 

Q::H"???-j sir scioglie cosicchfe la saps rficie. del ; 

prodott© finale presenta nuiaerose grinze, 

Fas.e i: si ; prepara up aateriale fibrose coesiona- -;- 
to a forma di fiocco* 11; aateriale fibroso a coaposto 
_ da nylon 6 .(components a) e d a polis tirol©; {cpfi*- 

ponente B) con un rapporto del coaposto di 50:50 
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in peso* Un'uriitfe del nateriale fibroso coesionato 
contiene qu&rar>tadue : fibre fini c la sua luftgbezaa 
£ di 51 nm« eel il suo spessore di 3,5 denari con 
crettature di 12 a 25,4 ism. II manufatto non tessu- 
tarnsir i>roduoe neHo s tes so aod o deseri tto -nell » 

1 » ■.- l : - ' ■ . - ' * - ... 

' Pase 2: II manufatto now tessuto di cui sopra vie— 
»e iaaerso in una soluzione del 1P?£ di . alcool pplivi- 
nilico e successivaaente viene 'schiacciato cod un 
rapporto del 1002 e quindi essiccatc. 

. j" Pase 3: II prodotto^isultajste dalla fase 2 vi«ne 
im&erso in un bag*© di tricloroetan© entneste 50 
Tolte la quantity in peso del manufatto non tessreto 
i* modo da sciogliere ed allontanare.il polls tiro- 
low Fifc precis aisente* dopo 1 f imiaersione del prodot- 
to nella soluzione per 3o isimiti ad una tempera tura 
di 5&*Ci ±± schiaccia il prodott© ehe successiva- 
ae&te viene immerso in alcool aetilico. Questo trat- 
tameato A sufficieiite per sciogliere .ed allantanare 
pressochd l f intera quantity calcolata del polisti- 
rol© {conponenfce 3)* - » 

l#e f asi successive . si « svolgono nelio stesso laodo 

.descritto nell* esejnpio 1. II prodotto finale ha un 
aspetto e caratteristiche molto siraili a quelle dejL 
la vera pelle scaifco^cinta? in partioolare 9 esso 



% piu inorbido del prodotto dell'tfs. 1. Peraltro, 
quest© prodotto pud essere tint© con coloranti acidi 
e cos i pud essere convenientemente tinto in nolte 
coloraziorii. 



— -gsempio-^- 



Si prepara un material© fibros© coesionat© com- 
post© da nylon 66 ( eoapon en te A ) s da polistirolo 
(coaponente B) con -ua rapporto del compost© di 
50:53 ia peso, T7a 'units del aateriale fibres© coesio- 
nato contiene quindici fibre fini e la sua lus- 
gaezza £ di 36 am: e il suo spessore, di 4 denari con 
crettature di 12 a 25.4 m*. Le fasi successive si 

* 

svolgono nello stesso aodo descrittonell*eseapio 
5. II prodotto finale: presenta eccellenti caratte- 
ristiche siraili a quelle ottenute nsll'eseapi© 5. 

-' TSseintdo 7 . -•- - 

Si proeede come nell'esempio 6 con 1'eccezione 
cbe si utilize nylon 12 u,u a le componente A anzicae 
il nylon 66. Gli altri fattori per.la fabbricasio- 
ne della pelle sintetica scno gli stessi coae nel- 
I'eseaipio 6 ed ancfae ii trattameato delle diverse 
fasi si svoloe coree nell'es. 6. il pi>odott© finale 
presenta eccellenti ceratteristicae : coiae nell'es.6. 

I'sempio 8 

Si proeede come neil 'esempio 6 con I'eccezione 
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che si utilizza una miscela di nylon 6 e to quale 
coaponente A anziche 11 nylon 66. 611 altri fat tori 
sono gli stessi cone nell'esespio 6 e la pelle sin- 
Jtetica si ottiene con le stesse fasi 41 lavoraeione 
come nell*ese*pio 6. II prodotto finale pre senta ec- 
cellenti carat teristiche cone nell'esesplo 6. 

Ksegplo 9 

Si procede cose nell'esempio <Y eon I'eccesione 
che si utilizza quale coaponente A imrece del tere- 
ftalato di polietilene uu copolimero di teref talato 
di polietilene contenente 4,9* sole di ad do isoftaU 
co. Gli altri fat tori e le altre fasi sono sinili a 
quell i dell'esempio 1 con l*eccezlone che l'essicca- 
slone dopo la fase 3si_ svolge ad una temperatura di 
_160«c In nodp da determinare un restringimento. delle 
fibre. II prodotto finale present* una densita e ri- 
gidezea maggiori di quelle del prodotto finale del- 
I'esempio 1 e 4* as pet to e la «nano" sono sioili a 
quell! della vera pelle scamosciata. 

Eseapio to 

Si procede come nell ' eseopio 6 con l'eccezione 
che si utilizza polietilene a bassa pressione quale 
coaponente A anziche nylon 66. Gil altri fat tori son© 
gli stessi come nell'esempio 6 e tutte le fasi si 
svolgono come nell^eseapio 6. II prodotto finale ha 



un aspetto ed una "aano" siaili alia vera pelle 
scanosciata. 

Bseapio 11 

Si precede come nell'eseapio 10 coa 1'eccezio- 
— ne-cke-si- utilissa-polipropilene ia fibre quale 
coaponente A aasicke polietileae a bassa pressione. 
Bel res to, tutte le fasi si svolgoao nello stesso 
■©do di cui all^eseapio 10. XI prodotto finale pre- 
senta caratteristicae siaili a quelle del prodetto 
finale dell'eseapie 10. 

Bseapio 12 

Si precede coae nell'eseapi© f utilissaado un 
copoliaero di tereftalato di polietileae coateaeate 
4,9*. aole di acido isof fc*L&co , quale coapoBeate 
A,ed ua copoliaero di stirol© ed acrilonitrile qua- 
le componente B. Sella fase 3 il coapoaeate B si scio- 
glie con tricloroetilene per 30 aiauti ad una tea- 
peratura di 50»C. II coifenuto calcolat© del coapo- 
nente B si scioglie pressocne coapletaaeate e viene 
alloatanato. 61i altri trattameati delle diverse 
fasi si svelgoao coae nell'es. 1, 11 prodotto fi- 
aale preseata eccellenti caratteristiche siaili a 
quelle del prodotto finale dell*es. 1. 

Sseapio 13 

Si precede cone nell'esempio 12 utiliszando 



teref talato di polietilene quale componente A ed 
un copolimero di stirolo ed acido acrilico quale 
componente B. Gli aitri fattori sono gli stessi co- 
ne nell'es. 12 e tutti i trattanenti delle diverse 
— fasi .si svolgono in «odo analogo all*eseapio 12 
e si ottiene una pelle artificiale avente ottime 
qualita simili a quelle della pelle ottenuta nell'e-> 
sespio 12. 

Ssetspio 14 

Si procede cone nell*esespio 1 utilizzando coram- 
que nella fase 2 una solusione del 10% di carbos- 
siuetilCellulosa anzicbe alcool polivinilico. Le 
altre £asi si svolgono nello stesso modo di cui 
nell'eseatpio 1. II ps&dotto finale e una pelle sin- 
tetica di ottime qualita cone nell^sempio 1. 

Bsempio 15 

Si procede cone negli esenpi 1 e 14 utilizzando 
conunque una soluzione del 10% di amido solubile 
invece della carbossimetilcellulosa. Le altre fasi 
si svolgono nello stesso modo di cui all'esempio 
14. Si ottiene una pelle sintetica avente qualita 
simili a quelle della pelle ottenuta nell'esempio 
14. 

Ssempio 16 

Pase 1: Si prepara un materiale fibroso coesiona- 



to a -forma di £iocco. II aateriale fibroso ft compos to 
da tereftalato di polietilene tinto ia mass a, conte- 

- aente il 5* di nerofumo di gas, (coapoaeate A) e da 
poll stir olo (coapoaeate B) eon an rapport© del eoa- 
posto-di-J 50«50^ia ^eso.-iTB««Bita delaateriale-fibro- 
so eoesioaato coatieae qaarantadae fibre fini e la 
sma laagbessa e di 51 aa. ed il suo spessore di 4 
deaarl ed esso e prowls to di ere tta tare di 12 a 
25.4 nu II aaaafatto son tessato si fabbrica aeU© 
stesso aodo desert tto aelle £ asi 1 a 3 dell'eseapi© 

4*? ...... .. 

Fase 4 : «oaaa natarale ( tip© sss «e # * > vieae set- 
toposta ai tradialoaale priao trattaaeato di aasti- 

- casioae e success Ivaseate sc±DLta ia una soluaione di 
beaseae«~ ia co&ce&trazioae della goaaa nella soltt- 
sione di benzene ft del 10*. 11 prodotto risaltante 
dalla fase 3 si ie^erge ia questa soluaioae di bea- 
aeae e previa scsiaeciatura del prodotto ad aa rap- 
porto di semiacciatara del 3003S t il prodotto si es- 
sieca con calore di vapore per evaporare 11 beaseae. 

■_■ Pep© la fase 4 si svolgoao gli stessi trattaaeati 
ooae aelltesempio t*y Si ottieae una peile siatetica 
avente an aspetto e delle caratteristicbe sialll a 
qaelli della pelle scaaosciata. 



Si precede cone nell'eseapio 16 utilizzando co- 
aunque gonna di stirolo e butadiene invece dell a 
gonna naturale. Con 1* applicazione degli stessi 
trattamenti di cui all'eseapio 16 si ottiene una 
-pelle_5intetica _di ecceLlenti qualita. 

Bseapie 18 

Si precede come nell*esenplo 16 utilizzando co- 
mmque gomaa di cleroprene invece della gemma na- 
tural e. Si ottiene una pelle sintetica di eccellenti 
qualita si mill a quelle della pelle scanesciata eon 
ffli stessi trattamenti di cui all'eseapio 16. 

SSEMPIO 19 

Si procede cone nell'esenpio 16 con l'eccezione 
che nella fase 4 si usa un'altra solusione invece 
della solusione di benzene costenente gonna natura— 
le. Questa altra solusione si ottiene aediante geli- 
ficazione di una aiscela composta da 100 parti di 
cloruro di. poiivinile : e di 60 parti di diottil- 
-ftalato, aescolando le sostanze eon cilindrl con 
1* applicazione di calore e sciogliendo successiva- 
aente la aiscela gelificata con eke tone netiletilico 
per ottenere una soluzione del 15%. Gli altri trat- 
taaenti si svolgono nello stesso aodo di cui al- 
l'eseapio 16 e si ottiene una pelle sintetica di 
ottiaa quality. 
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" Sseapi'o 2C 

Fase u Si ppeparaWui velo di aateri ale fibrose 
coesioaato con ua sisteaa di' f oraasione diretta di 
*©ffii , costltttito da' ^ process© di filatura a fa- 
~— sione-e-da nar Vroclessb dl *tiraturaV^ei^caso--pi'e- 
sente si atiliasa teref talato di polietileae qaale 
^S3*»eate A e polistireXo' quale cos^oaeate^ 8^11 
rap|>orto del coa^oacati A "e B nel ccwposto e di 
- 63 :40 i 0 peso. 51 ^ ^teriale Sioroso coesioaato sot- 
to fersa di i-ilaaeato coatiea* qwiadici^ jibro fiai 
disposte nella Ibro diresieae assiale ed 11 sa© 
spessor* e pressoca* S^eaari^si so*rappoag«a> otto 
*el^ro^»a<S ? «ba uarffesb di'^ jjyfc^ %d -jrattW- 
goi^"*ottopo*ti'«ad ^fcrattaaentc ?*f ^forasioae 

1 trattaaenti saccessivi dopo-la *ase 2 si svolgo- 
ao: i&f sodo vaaloso tjaanto deseritt© aell'cseapi© t 
e si:o±tieae : :tmif. ?eilc slatetica di «ci?e»i«ial-«-;. - 
qaelita coaeAneli*eseapio- . . ( ., . . . 

' '•' " " ' ■ eseapjo 21 - ;■ -. - ; ,-. • •• - « . 

Pase Si preparaao daer tipi di materiali fibrosi 
coesioaati. Uno dei eateriali e- coaposto da poliure- 
taao (components A) e da polistirolo {coapoaeate B) 
con ua rapporto dei courpoaenti a e B ael coapostd 
di 20:80 in peso, XJn singolo filameato del aateriale 



eontiene <iuindici fibre fini ed il suo spessore e 
di 4 denari e la sua longhessa di 51 mm. ed essO 6 prov- 
visto-dl crettature di 12 a 25,4 mm. iu'altro mate- 
riale & compos to da tereftalato di polietilene (com- 
ponent* A) e d* polistirole (componente B) con uri 
rapporto dei componentl A e B nel compos to di 60:40 
is peso* tfa filament© di quest© mater iale eontiene 
quarantaduc fibre fini ed il suo spessore edi 4 
denari « la sma lungmeasa di 51 an* ed «ssc 6 proni- 
sto 4i.cxettature. di « 12 .a 25 »4 mm. ; Qttesti materiali 
fibrosi coesionati vengono mescolati prima della 
formazipne del manufatto noa tessuto, con un rap* 
port© di miscelaaiene di 2o parti (primp material*) 
a 80 parti (secondo mater iale). 

X: trattamenti della fasi 2 e 3 si svolgon© nel~ 
lo ctesso mod© di cui all*esempio 1* 

Fase 4 j II manufatto con tessutoprodotto. dalla 
-fase 3: viene immers© in. una. solusicme di ben aene pre- 
parata nel meuo descritto nell*esemplo 16 e viene 
schiacciato eon un rapport© di schiaceiaraento del 
300X1 quindi il benzene si elimina dai,prod©tt© 
schiacciato mediante evaporation e in modo ds ottene— 
re un materiale composto dal manufatto non tessuto 
e dalla fjomma naturale. 

Dopo tale trattamento . tutti i trattaiaenti succes- 
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sivi si svolgono aello stesso nodo descritto nel- 
l'esempio 1. II prodott© finale e molto morbid© e 
- presenta eccellenti qualita di aspetto e *saay»« # 
simili a quelle della vera pelle scamosciata. 

— --■ "- r=. — _ -gseBpio-22 -- .. _ . - 

Si preparano due tipi di materiali fibres! «©esi©-^ 
natinello stesso mod© di cui all'esempi© 21. 9n© 
dei materiali e compos to da poliestere (eompoaeate A) 
e da polistirol© (component e B) con un rapporto del 
compos to di 45:55 in peso. 1 ' altro - material* * com- 
pos to da poliammide (componente A) e da polistirol© 
{component e ' B } con urn rapporto del Compos ts 41 
45:55 in peso. Cgni singolo filament© dei materiali 
contiene quindici fibre fini ed il sue spessore e di 
3 denari. Si prepara un feltro da questi material! 
mescolandoli con «n rapporto di mescolameat© di 50:50. 
Tutti i trat%gpnti dells diverse f asi : di lavora- 
zione si svolgono nello stesso modo descritto nel- 
l'esempio 1 e si ottiene nna pelle scamosciata sin- 
tetica di tenacity snfficiente per l*impiego pratico 
mdietanaafHittaBd* moljt© morbida, simile alia pelle 
autentica. 

Bsemplo 23 

Si prepara un materiale fibroso coesioaato da 
fibre di tereftalato di polietilene e di poliammide 
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(componente A) e da polistirolo (componente B). II 
rapporto tra il contenuto di tereftalato di po- 
lietilene e poliaiaaide h di 50:50. in peso mentre il 
rapporto tra il contenuto del componente A ed il 
coapoiiente B ft di 60:40 in peso, tjli altri fattori 
per la fabbricazione della pelle sintetica sond gli 
stessi come nell f eseapio 1 ed i trattamenti di tuttte 
le fasi si srolgono in modo analogo a quelli dell^e- 
sempio 1. II prodotto finale present a eecelleati 
caratteristiche simili a quelle ettenute nell 1 eseapio 

La seguente tabella nostra le, carat teristicke 



aeccaniche dei prodotrti ottenuti negli esempi di cui 
sopra* 





Sorbidezza mis. Sesistenza alia 
con modulo di rottnra in 
Plessione con stir- Kg/cm 2 
lei 20% t in Ig/cR 2 


Stiratnra 
in % 


1 


64.8 159 .O 


45 *0 


2 


75.2 160.O 


48 f O 


es.di 
paras . 1 


320,0 160 ,G 


68,0 


3 


63. 0 116,0 


42.0 


4 


80,5 136,7 


45 f 8 


es. di 
par&g. 2 


730,0 122*0 


50.0 


5 


60,3 153 .O 


56,8 


6 


72,3 158,0 


48,3 



L 


82.3 - 140.5 


46 .0 
37.2 


•3 >--_■ 


61.3 j 130.0 f " 


48 .0 




85.3- 133.0 


•J -49.-3 ' 




■t$S2 •-— — 136;© r" ~ ~ 


1 -50-3 , 


1 

12' ' 


- 62.5 -r •.-^•»lf;0-.! 1 






'"•••••65.« • ' '148.7 ' ! -'.-" .-■ 


47.0 i - 


'14 


• ;; *4i9 ' . ." -• •l55i-.O ^ v 


47.0 1 


15 " 


"- : -63 155 jo •«*■ - .: 


48 .O 


16 


-'• 1S6=3 




17 


64.4 153,0 1 


46.3 . 1 . ' 


IS- :r- : ~ 




51.3 


19 




47 is • 




64 r 6 121 f O 


47.0 


21 


50.3 87.0 >.?.?: . J: 


■ 43.0 ■'■ - 


22 


63^0 :?46 .0 . - . f 


50.3 


23 . 


- 6 .2.0 130 .0 r 


-• :i 

- Ski. ; 



apsprtate asolte o^ttche ed easa pod esser* 
realtzzata ia ,f<3j^e. diverse da qtielle espojs*© »elr 
Ja^preseate, descrlsioae senza. coa-cid uscire dal 
conpetto e. dall'ambito <SelliiKyem«i<me ste^sa e. 

"p???piO... si; intend© c£e U t^rato e limitatp aila 
precedent© 4escri«i<me_ed_aJ. „<t*sesai_ *&p, sella . 

sisura indicate dalle seguenti riyendicazioni. 



RIVIHKDICAZIORI: 
1. Ketodo per la f abbricasioae di fog 11 compos ti 
da numerosi fasci di fibre fini o fi laoenti e da 
una sos t ansa elastica circoadante il fascio di fi- 
'htt~'££n± b~f ilaaenti , caratterissato dal fat to eae 
coaprende le fasi di ( i° ) foraare ua mater! ale fi- 
broso coesionato coapos to da van compoaeate fibroso 
(ccapoaeate A) continents una plural! ta di fibre 
^fini o filaaenti, e "da un altro coawnente (compo- 
nent© B) di leoaaeato delie fibre fiai © fi lament i 
in ua fascio, i component! A e B essemdo situati 
Bella' diresioae longitudia&le del materiale fibroso 
coesionato ed aveati differeati caratteristicae di 
dl-ssoluftioae all'aaioae di oa solveate, e di forma- 
re »a foglio dal dstt© material* fibroso coesioaato, 
(2*) di rivestire il materiale fibroso coesionato 
del detfcO foglio di un poliaero ( component e C) a- 
vente caratteristicae di dlssolttsione all'azioae di 
un" solveate, different! da quelle dei component! A 
e"B # (3°) di eiirtiakre il coapoaeate B dal prodotto 
risaltaate dal trattamsnto di rives tinea to , scio 1 -- 
gliendolo con un solveate cae scioglie sbltaato il 
component© B, (4») di impregnare il foglio di aateri a 
le fibroso di una sostansa costituita da un polime- 
ro elastico (cocponepte L>) dope 1 *eliminazicae del 



components B e (5») di eliminate il coapoaente C dal 
foglio di materiale fibrose sciogliend© il compo- 
nent e C con un solvente cae scioglie soltaato il 
componente C, dopo il trattaaeato di impresaa*i«oe. 

2, Froeedimento second© la rivendieaxioae * - 
caratterizzato dal f atto ©be la terza fase indleata 
con (3*) viene eseguita prima della second* tz&e in- 
dicata con ±2*), vale a dire, dopo la priaa; £ase il 
componente B Tiene allontanato dal £ ogli* di mate- 
riale -Pibroso coesionato sciogliendolo coa «a sol- 
^ea*e~a«o-a-«ciosli^rersoltaato il compoaeate B e 
dopo I'alloifenamento del componente 8, , il prodotto 
Tiene rivestito di un polimero (coapoaente C) aven- 
te caratteristiche di dissoiuzione all'azioae 41 ua 
solvente, differenti dal componente A , - e f acendo 
quindi seguire le fasi <4») e (5«). \ 

3. Procediaento second© la rivendicasioae 1 © 
2, caratterizzato dal fatt© cae la foraazioae del 
foglio si effettua con l»impiego di una tradislenale 
earda, faldatrice trasversale o di una aaccaiaa per 
la formazione di un aaterasso di fibre a casaccio. 

4. Procediaeato secondo la rivendicazione 1 © 2, 
carat terizzato dal JFatto che l a £©rmazione del foglio 
si effettua con l'impiego di un sistema di filatura 

e formazione diretta di fogli. 
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5. Procedimento secondo la rivendicazione 1 o 2 f 
caratterizzato dal fatto che la formazione del foglio 
-* si effettua con il sisteraa di perf orazione . con aghi, 

«r cucitura o legsuaento a fusione. 

- 6 . "Procedimento seconder ia rivendicazione-^t >o 
2 f caratterizzato dal fatto eke il compon ente A 6 com- 
post© da almeno due tipi di fibre finio filament i. 

. ?. Procedimento secondo la rivendicazione 1 o 2 f 
caratterizzato dal fatto che il foglio 6 compos to 
da almeao due tipi di material! fibrosi coesionati 
foraati da.un dif f erente coaponente A ed un coimrae 
~ m . componente B« 

^ 8. Procediaento secondo la riveadieazione t o 2, 

caratterizzato dal fatto che la fase di iapregnazione 
si effettua reediante issaersione del foglio in una 
soluzione del detto poliiaero elastico. 

9* FrocediELfc^nto secondo la rivendicazione 1 o 2, 
caratterizzato dal fatto che la fase di impregnazio- 
ne si effettua roediante rives timento con l f impiego 
di un raechi store. 

10. Procedimento secondo la rivendicazione 1 o 2 f 
caratterizzato dal fatto che la fase di ijupregnazione 
si effettua mediante spruzzatura di una soluzione 
del polimero elastico ♦ 

11. Procedimento secondo la rivendicazione 1 o 2 9 



caratterizzato dal fat to cae il cosponeate A- e iin 
poliiaero siatetico tenaoplastico. 

12. Frocedieeato secoado ; la^ riveadicazioae 11 f . 
caratterizzato dal f atto «ae cocpreade- la fase ulte- 
rior^ oJ.rr¥*trijft^ e- 
: llsiaazioae del cospoaente E. o3 i .• •■■ .• - ::• , '. 
. . ; J '. :.i :/-i3- ^ Procedisaeat© second©- la riveadicaaione T "6 
2'i carat teria&ato dal - £etto cae" dopo 1 * ellaiaaeioae 
del coispoaeat* B il foglio di xuateriale fibrose coesio- 
aat© compos to dai component! A e=S-e suppleaentar- 
mente rives ti to di »a~ poliiaero elastic*. '/^~\ 
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